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1 JOHDANTO 
 
Tässä opinnäytetyössä selvitetään toiminnanohjausjärjestelmän kehittämistä Metal-
lisorvaamo Kleimola Oy:ssä. Työssä päivitetään käytössä oleva toiminnanohjausjär-
jestelmä ja otetaan sen lisäksi käyttöön uusi tuotannonohjausjärjestelmä. Työn tär-
kein tavoite on saada järjestelmät toimimaan yhteistyössä keskenään.  
 
Toiminnanohjausjärjestelmä (Visma Nova) on otettu käyttöön yrityksessä vuonna 
2004. Se on mahdollistanut varastojen, tilausten, laskutuksen ja tuoterakenteiden 
hallittavuuden. Vuonna 2007 toiminnanohjausjärjestelmään tehtiin päivitys, jossa 
otettiin käyttöön varastokirjanpito. Yrityksessä on ilmennyt tarve ottaa toiminnanoh-
jausjärjestelmän lisäksi käyttöön myös tuotannonohjausjärjestelmä, jolla voidaan oh-
jata tuotantokoneiden tuotantoa. Tuotannonohjausjärjestelmä mahdollistaa parem-
man tuotannon suunnittelun, työjonojen ohjattavuuden sekä toimitus- ja valmis-
tusaikojen hyvän seurattavuuden.  
 
Yrityksen tärkein asiakas on traktorivalmistaja Valtra Oy Ab. Kleimola toimittaa Valt-
ralle erilaisia voimansiirron ja jarrujärjestelmien osia ja osakokoonpanoja. Tässä 
työssä tarkastellaan vain Valtralle menevien tuotteiden ohjausta, koska muualle me-
nevät tuotteet eivät toistu tuotannossa samanlaisina. Valtralle meneviä osia on tällä 
hetkellä noin 200. Muiden yritysten tuotteiden tietoja ei ole lisätty toiminnanohjausjär-
jestelmään. Yrityksen muita merkittäviä asiakkaita ovat Metso Oyj, Moventas Oy ja 
Hydroline Oy.      
 
Yritys on kehittänyt toimintaansa aikaisempina vuosina ottamalla käyttöön ISO 9001 -
laatujärjestelmän ja ISO 14001 -ympäristöjärjestelmän. Käytössä on myös 5S-
järjestelmä ja toiminnanohjausjärjestelmä, jonka kehittämiseen paneudutaan tässä 
työssä lähemmin.  
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2 TOIMINNANOHJAUS 
 
Yrityksen tilaus-toimitusketjun toimintojen suunnittelua ja hallintaa sanotaan toimin-
nanohjaukseksi. Toiminnanohjauksen käsite on syrjäyttänyt tuotannonohjauksen kä-
sitteen, koska yrityksen toiminnan hallinta edellyttää muidenkin toimintojen, kuten 
myynnin, jakelun, tuotesuunnittelun ja hankintojen, ohjausta tuotannonohjauksen 
lisäksi. (Haverila, Kouri, Miettinen & Uusi-Rauva 2005, 397.) 
 
Yrityksen toiminta koostuu monesta erillisestä osatoiminnosta ja tehtävästä. Päivän 
aikana tapahtuu monia erilaisia materiaalinkäsittely-, valmistus- ja suunnittelutehtä-
viä. Ohjauksen tarkoituksena on hallita eri toimintoihin liittyvää suunnittelua, valvon-
taa, päätöksentekoa ja toteutusta. Toiminnanohjauksen päämäärä on ohjata ja orga-
nisoida yrityksen toimintaa siten, että tavoitteet tuotannossa saavutetaan parhaim-
malla mahdollisella tavalla. Ohjausperiaatteet sisältävät keskeiset pelisäännöt ja toi-
mintaperiaatteet, joita yrityksen tuotannossa ja sen suunnittelussa noudatetaan. (Ha-
verila ym. 2005, 397.) 
 
 
KUVA 1. Yksinkertainen kuvaus toiminnan suunnittelusta ja ohjauksesta. (Chambers, 
Johnston & Slack 2004, 444) 
 
Kuvassa 1 on esitetty yksinkertaisesti toimitusketjun toiminta. Asiakas määrittelee 
tuotteensa ja yritys tekee kaikkensa vastatakseen asiakkaan vaatimuksiin. Kokonais-
ohjauksessa on kyse yrityksen liiketoiminnan tavoitteiden, keskeisten toimintojen ja 
resurssien yhteensovittamisesta. Liiketoiminnan tavoitteiden saavuttamiseksi tulee 
suunnitella markkinointi, hankinnat, valmistus, varastot, tuotesuunnittelu ja jakelun 
resurssointi siten, että ne tukevat toisiaan. (Haverila ym. 2005, 398.) 
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2.1 Toiminnanohjauksen tavoitteet 
 
Toiminnanohjauksen tehtävänä on pyrkiä yrityksen kustannusten minimoimiseen, 
kilpailukykyisiin läpäisyaikoihin, hyvään latuun ja joustavuuteen. Nämä toiminnanoh-
jauksen tavoitteet perustuvat suoraan tuotannon tavoitteisiin ja näihin pyritään pää-
semään organisoimalla ja ohjaamalla resurssien käyttöä. Tärkeimmät tavoitteet toi-
minnanohjauksessa ovat tuotannon läpäisyajan hallinnointi, toimitusvarmuuden yllä-
pito, toimintaan sitoutuneen vaihto-omaisuuden minimointi ja kapasiteetin korkea 
tuottavuus. (Haverila ym. 2005, 402.) 
 
Korkealla kuormitusasteella tavoitellaan koneille ja laitteille parhainta mahdollista 
tuottavuutta tekemällä tuotteita suurina sarjoina. Tämä tapa vähentää turhaa ase-
tusaikoihin kuluvaa aikaa. Suuret sarjat aiheuttavat suuria varastoja, mikä taas aihe-
uttaa sen, että suuria määriä pääomaa on sidottuna varastoihin ja keskeneräiseen 
tuotantoon. (Haverila ym. 2005, 402.) 
 
Läpäisyaikoja lyhentämällä pystytään pienentämään varastoja ja parantamaan toimi-
tusaikoja. Lyhyet läpäisyajat mahdollistavat pienet sarjat ja varastojen täydentämisen 
tarvittaessa nopeasti. Tämä myös vähentää keskeneräisen tuotantoon sijoitettua 
pääomaa. Toiminnanohjauksen tavoitteiden tärkeys on aina yrityskohtaista. Tavoitel-
taessa nopeaa toimitusaikaa pitää tuotteita olla varastossa ja läpäisyaikojen lyhyet. 
Matalat kustannukset saadaan kuormittamalla kapasiteettia korkealle ja pitämällä 
varastot pieninä. Tärkeimpänä toiminnanohjauksessa täytyy muistaa se, että aina on 
otettava huomioon asiakkaan toivomukset. (Haverila ym. 2005, 404.) 
 
2.2 Tuotannonohjaus 
 
Tuotannonohjauksella tarkoitetaan menetelmää, jolla yritys kykenee tuottamaan tila-
tut tuotteet aikataulussa, oikean laatuisina, alhaisilla kustannuksilla ja sopivina määri-
nä. Tuotannonohjaukseen liittyvät olennaisesti varastojen hallinta, tuotannon aikatau-
lutus ja tuotannon kapasiteetti ja sen kuormittaminen. Tuotannonohjauksessa sovite-
taan yrityksen eri toimintoja yhteen, jotta yrityksen tuotantotavoitteet saavutettaisiin. 
Merkittävin päämäärää tuotannonohjauksessa on se, että se noudattaa yrityksen 
tuotantostrategiaa. Nykyään tuotannonohjauksesta käytetään termiä toiminnanohja-
us, joka on paljon laajempi käsite kuin tuotannonohjaus. 
 
Tuotannonohjauksen ollessa kunnossa yrityksen resurssit voidaan hyödyntää tehok-
kaasti. Toiminnassa tapahtuu huomattavasti vähemmän virheitä ja välilliset kustan-
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nukset ovat pienemmät kuin puutteellisella ohjauksella. Tuotannonohjausta voidaan 
kehittää tietotekniikan avulla, läpäisyaikojen lyhentämisellä, häiriöiden poistamisella, 
layoutin selkeyttämisellä ja itseohjautuvuuden kehittämisellä. (Haverila ym. 2005, 
405.) 
 
Tuotannonohjausta vaikeuttaa yrityksissä se, että eri toiminnoilla saattaa olla erilaiset 
käsitykset yrityksen tavoitteista. Markkinointiosastot haluavat joustavuutta ja nopeita 
toimitusaikoja, valmistuksessa pyritään koneiden korkeaan käyttöasteeseen ja talo-
uspuolella kiinnitetään huomiota toimintaan sitoutuneen pääoman määrään. (Haverila 
ym. 2005, 404.) 
 
Suurimman osan tuotannonohjauksesta muodostavat erilaiset suunnitteluvaiheet. 
Esimerkiksi myynnin tarpeet aloittavat tuotannonsuunnittelun. Myynnin perusteella 
tehdään tarvittava materiaalitarvesuunnittelu ja mahdolliset ulkopuoliset hankinnat. 
Kaiken tämän perusteella suunnitellaan tuotannon kapasiteetin käyttö. Kapasiteetin-
tarvelaskenta suoritetaan siten, että kapasiteetti täyttää tuotannonkapasiteetin tar-
peet. Esimerkiksi tehdään ylitöitä, käytetään apuna ulkopuolisia valmistajia tai tuotan-
toa siirretään myöhemmäksi. (Alajoutsijärvi ym. 2004, 72 - 73.) 
 
Yritys, jonka toiminnanohjausjärjestelmää työssä kehitetään käyttää osittain toimin-
nassaan varaudu toteuta -toimintamallia.  Varaudu toteuta -toimintamallissa ennus-
teen perusteella suunnitellaan kapasiteetin käyttö, materiaali- ja puskurivarastot sekä 
toimitusajat. Valmistuksen toteutus ja sopimukset toimittajaverkoston ja materiaali-
toimittajien kanssa laaditaan suunnitelman perusteella. Vasta lopullinen tilaus käyn-
nistää kuitenkin valmistuksen. Tilaus varmistaa sen, että markkinoille valmistetaan 
juuri oikea määrä tuotteita. Tarkoitus on, että ei synny muita kuin puskurivarastoja. 
Niin sanottu päämies päivittää omat suunnitelmansa ja menekkiennusteensa tietyin 
väliajoin, jolloin toimittajat pystyvät hallitsemaan omaa kapasiteettiaan ja materiaali-
varastojaan. Menekissä esiintyvät vaihtelut lyhentävät suunnitelmien päivitysaikajän-
nettä. (Haverila ym. 2005, 427.) 
 
 Varaudu toteuta -toimintamallissa vaaditaan osavalmistajilta ja toimittajilta hyvää 
laaduntuottokykyä ja lyhyitä läpäisyaikoja. Toimintamallin avulla estetään turhien väli-
varastojen muodostuminen, pidetään ohjaus yksinkertaisena ja pystytään nopeasti 
reagoimaan menekkimuutoksiin. Toimittajaverkostoista koostuvat ja hajauttavaa oh-
jausta käyttävät yritykset sopivat tämän toimintamallin käyttäjiksi. (Haverila ym. 2005, 
427.) 
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2.3 Toiminnanohjausjärjestelmät yrityksissä 
 
Yritysten tietojen hallinnassa ja toiminnanohjauksessa on tietojärjestelmien rooli kas-
vanut jatkuvasti. Nykyaikaiset keskikokoiset tai suuret yritykset tarvitsevat toimiak-
seen toiminnanohjauksen tietojärjestelmän. Kehittyneitä toiminnanohjausjärjestelmiä 
sanotaankin yritysten toiminnan selkärangoiksi. Toiminnanohjauksessa keskitytään 
yritysten perustoimintoihin, kuten hankintaan, varastointiin, tuotantoon, jakeluun ja 
laskutukseen. Näitä järjestelmiä kutsutaan ERP-järjestelmiksi; nimi tulee sanoista 
Enterprise Resource Planing (yrityksen resurssien suunnittelu). ERP-järjestelmien 
avulla pidetään yllä yrityksen perustietoja sekä erilaisia tapahtumatietoja. Yrityksen 
toimintojen vaatima tietojenhallinta, suunnittelu ja ohjaus hoidetaan ERP-
järjestelmien avulla. (Haverila ym. 2005, 430.) 
 
Keskeinen periaate ERP-järjestelmissä on tietojenkäsittelyn ja toiminnanohjauksen 
integrointi. Järjestelmään kerran syötetty tieto on kaikkien käytössä eikä sitä tarvitse 
luoda toiseen kertaan. Suuret yritykset, jotka ovat jakautuneet moniin eri toimipistei-
siin, voivat yhden järjestelmän avulla jakaa tiedot kaikille osapuolille. ERP-järjestelmä 
mahdollistaa yrityksen tehokkaan resurssienhallinnan. Järjestelmän avulla voidaan 
suunnitella tuotannon toteutusta ja liiketoimintaa. Tietoteknisen integroinnin myötä eri 
toimintojen seuraaminen ja johtaminen on mahdollista. (Haverila ym. 2005, 430.) 
 
 
KUVA 2. Integroidun tietokannan sovellukset. Chambers ym. 2004, 485) 
 
Kuvassa 2 on esitetty integroitu tietokanta yrityksessä. Kuvasta näkee, kuinka asiak-
kaita ja toimittajia hallitaan usealla eri sovelluksella. Asiakkaat ja toimittajat vaikutta-
vat monella tapaa yrityksen toimintaa. 
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Tietojärjestelmään on kuvattu kysyntä- ja rahavirrat sekä tuotanto- ja toimitusketju. 
Järjestelmissä on sovelluksia palkanlaskentaan, myyntisaamisten ja ostovelkojen 
kirjaamiseen ja hallintaan, mitkä helpottavat rahavirtojen ohjaamista. Toiminnanoh-
jausjärjestelmässä ovat omat osionsa materiaalienhallinnalle, tuotannonohjaukselle, 
myynnille ja hankinnoille, mitkä mahdollistavat toimitus- ja tuotantoketjujen ohjaami-
sen. Lisäksi toiminnanohjausjärjestelmässä ovat omat sovellukset, joilla yrityksen 
johto saa erilaisia raportteja yrityksen toiminnasta ja tukevat yrityksen johdon lasken-
tatoimea ja prosessien seurantaa. (Alajoutsijärvi ym. 2004, 129.) 
 
ERP-järjestelmällä saavutettuja keskeisiä etuja ovat resurssien käytön tehostuminen, 
nopea reagointi tapahtumiin, asiakastietojen hyvä hallinta, hankintojen tehokkaampi 
ohjaus, liiketoiminnan johtamisen tehostuminen, tilausten ja toimitusten parempi hal-
linta, raportoinnin ja tunnuslukujen käytön kehittyminen ja eri toimintojen parempi 
suunnittelu. ERP-järjestelmät eivät kuitenkaan ole täydellisiä, vaan niiden ongelmat 
heijastuvat suoraan niiden vahvuuksiin. Kaiken kattava tietojärjestelmä on monimut-
kainen, kallis ja sen käyttöönotto vaatii aikaa. Yrityskohtaiset halutut ominaisuudet 
voivat olla hyvin vaikeita toteuttaa järjestelmillä. On mahdollista myös, että yksittäis-
ten toimintojen toteutuksessa järjestelmä on kömpelö ja hankalakäyttöinen. ERP-
järjestelmät vaativat toimintojen standardointia ja kurinalaista toteuttamista, mikä 
saattaa tuntua käyttäjistä todella vaivalloiselta. (Haverila ym. 2005, 430 - 431.) 
 
Toiminnanohjausjärjestelmään voidaan liittää erilaisia laajennussovelluksia. Laajen-
nussovelluksia voivat olla esimerkiksi asiakassuhteiden hallintajärjestelmä, toimitus-
ketjun suunnittelu- ja optimointijärjestelmä, tuotetiedon ja tuotteen elinkaaren hallinta-
järjestelmä tai tietovarasto. Tämänkaltaiset laajennussovellutukset liitetään ohuella 
integraatiolla toiminnanohjausjärjestelmään. Tästä syystä kokonaisratkaisujen toimit-
tajien lisäksi nykyään on paljon toimittajia, jotka ovat keskittyneet laajennussovelluk-
siin. (Alajoutsijärvi ym. 2004, 129 - 130.) 
 
Toiminnanohjausjärjestelmällä pyritään  ohjaamaan yrityksen keskeisiä materiaali- ja 
rahavirtaan liittyviä prosesseja. Näitä toiminnanohjausjärjestelmän avulla automatisoi-
tuja prosesseja ovat esimerkiksi myynti-tilaus-toimitus-laskutus, hankinta-valmistus, 
hankinta-vastaanotto-varastointi, laskutus-reskontra ja myyntisuunnittelu-hankinnan 
ja tuotannon suunnittelu. Prosessit koostuvat peräkkäisistä vaiheista ja toiminnoista. 
Prosessit ovat kuitenkin toisistaan riippuvaisia. Esimerkiksi myynti ei onnistu, jos va-
rastoon ei ole kirjattu tuotteita. Tavaraa ei voida valmistaa, jos raaka-ainetta ei ole 
varastossa. Varastossa ei ole puolestaan raaka-ainetta, jos sitä ei ole sinne hankittu. 
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Prosesseja voidaan yhdistellä, mutta siitä seuraa ongelmia, koska yleensä eri ihmiset 
vastaavat eri prosesseista. (Alajoutsijärvi ym. 2004, 130 - 131.) 
 
Liiketoimintaprosessin toistuvat rutiinipäätökset voidaan automatisoida ja antaa toi-
minnanohjausjärjestelmän hoidettavaksi. Tämä vaatii automatisoitujen prosessien 
kuvaamista ja määrittelyä. Automaattinen prosessi ja sen toiminta vaatii valvontaa. 
Prosessin toimintaa on myös tarvittaessa pystyttävä muuttamaan. Automaation joh-
dosta voidaan keskittyä päätöksentekoprosesseihin sen sijaan, että mietittäisiin yksit-
täisiä rutiinipäätöksiä. (Alajoutsijärvi ym. 2004, 131 - 132.) 
 
Toiminnanohjausjärjestelmän perustaksi luodaan erilaisia rekistereitä, kuten asiakas-, 
toimittaja- ja tuoterekisterit. Rekistereillä vähennetään samojen asioiden toistumista, 
koska tieto kirjataan rekisteriin vain kerran. Esimerkiksi asiakasrekisteristä löytyy 
asiakasta koskevat tiedot, joita ei tarvitse jokaisen tilauksen yhteydessä kysyä uudel-
leen. Rekisterit vähentävät myös virheitä, koska tieto voidaan hakea rekisteristä. Re-
kisteriin kirjattu väärä tai puutteellinen tieto aiheuttaa toisaalta virheitä automatisoi-
dussa tiedonhaussa. (Alajoutsijärvi ym. 2004, 132.) 
 
Asiakasrekisteriin voidaan sisällyttää erilaisia toiminnanohjaustietoja asiakkaasta, 
kuten toimitus- ja laskutusosoitteet, toimitus- ja maksuehdot, luottotiedot ja sovitut 
alennukset. Käytettäessä prosessien välissä rekistereitä on esimerkiksi mahdollista 
kytkeä myyntireskontra suoraan tilaustoimintaan liittämättä prosesseja yhteen. Esi-
merkiksi myyntireskontran huomatessa, että asiakas ei maksa laskuaan, kirjataan 
tieto luottotiedoksi asiakasrekisteriin, joka taas estää uuden tilauksen. (Alajoutsijärvi 
ym. 2004, 132.) 
 
Toimittajarekisteri sisältää samankaltaisia tietoja kuin asiakasrekisteri. Toimittajare-
kisteriin voidaan lisätä toimituksia koskevia tietoja, kuten kuorman koko ja laadun 
tarkastaminen. Tämä helpottaa toimituskuorman vastaanottoa. (Alajoutsijärvi ym. 
2004, 132.) 
 
Tärkein rekisteri yritykselle on tuoterekisteri, johon voidaan kirjata, kuinka paljon tuo-
tetta on saatavilla ja jonka avulla voidaan määrittää ennalta tuotteet, jotka korvaavat 
tuotteita puutetilanteessa. Rekisteri voi automaattisesti tarjota asiakkaalle toista kor-
vaavaa tuotetta, jos toivottu tuote on loppunut. Tuoterekisteristä löytyy yleensä myös 
tuotteen hinta ja tuotekohtaiset alennukset tilauksen kokoa koskien. Lisäksi rekisteriin 
voidaan lisätä tuotekohtaisia tietoja siitä, miten tuotetta tulee käsitellä lähetyksen yh-
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teydessä. Tuoterekisteriin liitetään yleensä myös tuoterakenne. (Alajoutsijärvi ym. 
2004, 132-133.) 
 
Tuoterakenteessa käsitellään tavallisesti yhtä valmistunutta lopputuoteyksikköä. Ra-
kenteessa määritellään puolivalmisteiden ja tuotteiden valmistukseen tarvittavat raa-
ka-aineet, komponentit, työvaiheet ja eri vaiheiden vaatima kapasiteetti. Lisäksi tuote-
rakenteeseen voidaan kirjata tieto valmistuksesta, jossa ilmenee kone ja valmistus- 
sekä asetusaika. Tuoterakenne helpottaa tuotteen valmistuksen kapasiteetin ja mate-
riaalien laskentaa. Esimerkiksi kokoonpanon tuoterakenne voi olla monitasoinen, 
koska rakenteesta löytyvät kaikki tarvittavat tuotteet ja puolivalmisteet sekä niiden 
määrät. (Haverila ym. 2005, 433.) 
 
Tarvelaskenta voidaan suorittaa toiminnanohjausjärjestelmän avulla selvittämällä 
tuote-erän materiaalien ja kapasiteetin tarve. Tämä kuitenkin vaatii täsmällisen tuote-
rakenteen. Järjestelmää voidaan kuormittaa tarvelaskennassa saaduilla kapasiteetti-
tarpeilla. Kuormitus purkautuu, kun työvaihe tai tuote on ilmoitettu valmiiksi. Tietojär-
jestelmän tärkein ja vaativin tehtävä on materiaalikirjanpito. Kirjapidolla ylläpidetään  
saldotietoa tuotteista, materiaaleista, valmistuneista tuotteista sekä puolivalmisteista. 
Saldo ilmoittaa varaston todellisen määrän, ja se perustuu eri materiaalitapahtumien 
laskentaan ja niiden vaikutukseen. (Haverila ym. 2005, 433 - 434.) 
 
Toiminnanohjausjärjestelmän avulla voidaan suorittaa kustannuslaskentaa. Kustan-
nuslaskennassa tuotteen hinta lasketaan tuoterakenteessa olevien materiaali- ja ka-
pasiteettimenekin perusteella. Tämä vaatii kuitenkin jatkuvan tietojärjestelmän päivi-
tyksen materiaali-, kone- ja työtuntikustannuksista. Kokoonpanojen ja puolivalmiiden 
tuotteiden hinnat lasketaan niiden tuoterakenteiden perusteella. Toteutuneiden mate-
riaali- ja työmenekkien avulla seurataan tuotteiden ja toimitusten kannattavuutta jälki-
laskelmien avulla. Jälkilaskelman avulla saadaan selville, oliko valmistuksen toteutus, 
tuotteen hinnoittelu ja kustannuslaskenta suoritettu oikein. (Haverila ym. 2005, 435.) 
 
Toiminnanohjauksen kehityskohde on tällä hetkellä verkostoituneen toiminnan ohja-
us. Verkostoituneiden yritysten toiminnanohjaus ja tietojenkäsittely voidaan toteuttaa 
erilaisilla internetsovelluksilla. Ongelmana on kuitenkin se, että yrityksillä on käytös-
sään erilaisia tietojärjestelmiä ja toimintamalleja, jotka pitäisi saada yhteensopiviksi 
toistensa kanssa. Yksinkertainen tieto, kuten tilaukset, laskut, lähetteet jne. voidaan 
jo helposti jakaa erilaisista tietojärjestelmistä välittämättä. Sanotaankin, että tulevai-
suuden toiminnanohjauksessa internet ja sen ympärille kehittyvät tietojenkäsittelypal-
velut ovat keskeisessä asemassa. (Haverila ym. 2005, 432.) 
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2.4 Toiminnanohjausjärjestelmän käyttöönotto 
 
Toiminnanohjausjärjestelmä voidaan hankkia yhden toimittajan tarjoamana standar-
dipakettina tai se voidaan koota eri toimittajien pienemmistä sovelluksista. Pienem-
mät osasovellukset voidaan koota yrityksen tarpeiden mukaan ja linkittää toimimaan 
yhdessä. Jos järjestelmä koostuu eri toimittajien pienemmistä sovelluksista, ongel-
maksi tulee näiden rajapintojen ylläpito. Ongelmia voi aiheuttaa myös eri toimittajilta 
saatava tieto sovellusten yhteistyökyvyistä toisten sovellusten kanssa. Valittaessa 
yhden toimittajan standardipakettia on syytä miettiä tarkasti, mikä paketeista toteuttaa 
oman yrityksen toiminnanohjauksen parhaiten. On vaikea kuitenkin löytää sellainen 
paketti, joka toteuttaisi kaikki yrityksen vaatimat toiminnot. Vaihtoehtona on, muute-
taanko yrityksen toimintaa järjestelmän mukaiseksi vai räätälöidäänkö toiminnanoh-
jausjärjestelmää yritykselle sopivaksi.  (Alajoutsijärvi ym. 2004, 134 - 135.) 
 
Toiminnanohjausjärjestelmän käyttöönottoprojekti koostuu seuraavista vaiheista (Ala-
joutsijärvi ym. 2004, 135.) 
 
 määrittelyvaihe (Toiminnanohjausjärjestelmän yksityiskohtainen kuvaus sekä 
kuvaus yrityksen tavoiteprosesseista). 
 Tietoteknisen sovelluksen kehittäminen määrittelyvaiheen mukaan. 
 Yksikkötestaus (Erillisten toimintojen toimivuuden testaaminen yksittäisinä 
elementteinä). 
 Integrointitestaus, testataan erilaisten kokonaisuuksien yhteistoiminta proses-
sina. Tähän vaiheeseen kuuluu myös mahdollisten rajapintojen testaus. 
 Koulutuksen järjestäminen ohjelman loppukäyttäjille sekä hallintahenkilöstölle. 
 Käyttöönotto, aloitetaan rajatuilta liiketoiminnan alueilta. Edetään vaiheittain 
koko yritykseen. 
 Ylläpidon ja käyttäjätuen suunnittelu. 
 
Vaiheet ovat listassa peräkkäin, mutta se ei kuitenkaan tarkoita, ettei vaiheita voisi 
toteuttaa limittäin käyttöönoton aikana. Esimerkiksi käyttökokemusten perusteella 
voidaan vielä kehittää sovellusta. Tämän listan käytöstä tässä työssä on kerrottu lu-
vussa 6.2. (Alajoutsijärvi ym. 2004, 135.) 
 
Toiminnanohjausjärjestelmän käyttöönottoprojekti on laajuudeltaan yritykselle merkit-
tävä. Harvoin riittää yrityksen oma osaaminen käyttöönottoon, vaan joudutaan palk-
kaamaan ulkoisia konsultteja toteuttamaan projekti oman projektitiimin kanssa. Pro-
jektissa tapahtuu hyvin helposti muutoksia aikataulun ja kustannusten osalta, lisäksi 
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järjestelmä voi saada paljon kritiikkiä jäykkyydestään ja käyttövaikeudestaan. Yleises-
ti on voitu kokemuksien perusteella todeta, että standardipaketti on paras vaihtoehto. 
Räätälöidyt ja pienemmistä sovelluksista kootut integroidut järjestelmät eivät tuo vält-
tämättä toivottua lopputulosta. Suurin kustannus ei koidu itse ohjelmasta vaan työstä, 
joka kuluu käyttöönottoon ja koulutukseen. Konsultointi ei ole halpaa näissä projek-
teissa. (Alajoutsijärvi ym. 2004, 135 - 136.) 
 
Kettunen & Simons (2001, 216) kertoo kuinka toiminnanohjausjärjestelmä projektien 
kustannuksia on vaikea arvioida ennalta. Varmat kustannukset ovat vain järjestelmän 
hinta, koska muut kustannukset voivat syntyä vasta pitkänkin ajan kuluttua käyttöön-
otosta. Sama pätee myös hyötyjen osalta, voi mennä kauan ennen kuin saadaan 
tietoa, miten arvokasta hyötyä on järjestelmällä saavutettu. Tärkeää on pystyä arvi-
oimaan ennalta järjestelmävaihtoehtojen mahdollisia kustannuksia ja hyötyjä  
 
Toteutusprojektin onnistumisen perusedellytyksiin kuuluu se, että yritys ymmärtää 
standardijärjestelmän käyttöönotosta johtuvat muutokset yrityksen toimintatapoihin ja 
prosesseihin. Yrityksen ei kannata odottaa sitä, että ohjelmistoa voidaan muokata 
rajusti yrityksen tarpeiden mukaan. Liiallinen muokkaaminen voi aiheuttaa sen, että  
yrityksen toimintamalli ei muutu oikeastaan mihinkään toiminnanohjausjärjestelmän 
käyttöönoton myötä. (Alajoutsijärvi ym. 2004, 137 - 138.) 
 
Yrityksen valmiudet toteuttaa toiminnanohjausjärjestelmän käyttöönotto vaikuttavat 
projektin suuruuteen. Ilman tarvittavia rekisteritietoja projekti ei lähde käyntiin. Esi-
merkiksi, jos tuote- ja osanumerot puuttuvat, ne täytyy ensin luoda. Prosessit täytyy 
määrittää ja hyväksyä yksiselitteisesti, koska erilaiset vaihtoehdot toimintojen suorit-
tamiselle ovat projektin perusedellytyksiä. Henkilöstön riittävä koulutus on yksi onnis-
tumisen edellytys. Henkilöstön täytyy ymmärtää tarvittavien rekisteritietojen oikeelli-
suuden merkitys. Tärkeä tekijä on yrityksen tietotekniikan taso. Huono kapasiteetin 
riittävyys johtaa hitaisiin vasteaikoihin, ja vähäinen muistin määrä heikentää varmen-
tamista ja arkistointia. (Alajoutsijärvi ym. 2004, 138.) 
 
Tärkeintä on johtaa toiminnanohjausprojektia tavallisena liiketoimintaan liittyvänä 
projektina. Suurimmat kustannukset syntyvät konsultoinnista, mutta yrityksen projek-
tihenkilöstön täytyy itse kuitenkin huolehtia siitä, että yrityksen toimintatavat muuttu-
vat toiminnanohjausjärjestelmän myötä. Tärkeintä onkin valita yrityksestä projektiin 
henkilöt, jotka saavat asioita muuttumaan toimintaympäristössä. (Alajoutsijärvi ym. 
2004, 138.) 
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Kettunen & Simons (2001, 220.) kertovat tutkimuksessaan, kuinka vaikeaa on pk-
yrityksissä nimetä henkilöitä toiminnanohjausjärjestelmien käyttöönottoprojekteihin 
resurssiongelmien vuoksi. Ei ole myöskään kannattavaa palkata ulkopuolista työvoi-
maa, koska se vaikuttaa merkittävästi yrityksen talouteen. Monilla pk-yrityksillä on 
myös puutteita tietoteknisissä taidoissa, mikä hankaloittaa järjestelmien käyttöönot-
toa. Yritys saattaa tietämättömyytensä vuoksi joutua järjestelmätoimittajien vietäväk-
si, mikä aiheuttaa sen, että järjestelmä ei olekaan toiminnassaan toivotun mukainen. 
Paketoidut tuoteratkaisut ovat tulleet helpottamaan ja säästämään pk-yritysten toi-
minnanohjausjärjestelmien käyttöönottoa. (Kettunen & Simons 2001, 220 - 221.) 
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3 TYÖN LÄHTÖKOHDAT 
 
Tämän opinnäytetyön keskeisin lähtökohta on se, että tuotannon suuren määrän 
vuoksi tuotannon ohjattavuus ilman apuvälineitä on hankalaa. Yritys on päättänyt 
ottaa käyttöön uuden tuotannonohjausjärjestelmän, joka vähentää tuotantopäällikön 
ja toimitusjohtajan työmäärää. Tällä hetkellä tuotantopäällikkö ja toimitusjohtaja oh-
jaavat tuotantoa ilman apuvälineitä, mikä kuluttaa paljon työaikaa. Ilman apuvälineitä 
tapahtuu unohduksia ja sekaannuksia tuotannossa. Osa tuotteista voi jäädä valmis-
tamatta tai toimitus myöhästyy paljon. Tämä taas vaikuttaa negatiivisesti yrityksen 
toimitusvarmuuteen, luotettavuuteen ja kilpailukykyyn.  
 
Tuotannonohjausjärjestelmän käyttöönoton myötä voidaan järjestellä työt nykyistä 
helpommin ja saadaan toimitettua tuotteet ajallaan asiakkaille. Valtralle menevien 
tuotteiden ohjaukseen kannattaa panostaa asiakkaan tärkeyden takia. Tuotannonoh-
jausjärjestelmän avulla työnjohtajille jää enemmän aikaa johtamiseen ja yrityksen 
asioiden hoitamiseen.  Tuotannon valvontaan ei myöskään tarvitse käyttää niin paljoa 
resursseja, kuin nyt käytetään. Esimerkiksi tällä hetkellä tuotantopäälliköltä kuluu 
paljon aikaa tuotantosolujen tuotannon valvomiseen. Tuotannonohjausjärjestelmän 
myötä tuotantoa on helppo valvoa yhdeltä tietokoneruudulta. Lisäksi tuotannossa 
ilmeneviin ongelmiin pystytään puuttumaan huomattavasti nopeammin kuin ilman 
mitään apuvälineitä.  
 
Yrityksessä on 17 eri tuotantokonetta tai solua, joiden tuotannonohjausta täytyisi te-
hostaa ja selkeyttää. Tuotanto ohjautuu tällä hetkellä pitkälti Valtran traktorituotannon 
mukaan. Muut valmistettavat tuotteet eivät ole niin toistuvia kuin Valtran tuotteet. 
Tuotannonohjausjärjestelmä helpottaa muiden tuotteiden valmistusta, koska se osaa 
itsenäisesti etsiä sopivat valmistusajankohdat tuotteille. 
 
Yritys otti käyttöön vuonna 2004 Visma Nova -toiminnanohjausjärjestelmän, joka oh-
jaa varastoja, tilauksia, laskutusta ja tuoterakenteita. Uusi tuotannonohjausjärjestel-
mä on päätetty ottaa tämän toiminnanohjausjärjestelmän rinnakkaiseksi ohjelmaksi. 
Yritys on valinnut ohjelman toimittajaksi Vidis-toimittajan, joka suosittelee Visma No-
van rinnalle Adjutant-tuotannonohjausjärjestelmää. Ohjelma maksaa 8 000 euroa, ja 
koko projektille on varattu noin 12 000 euroa. Kustannuksia laskee jo käytössä oleva 
toiminnanohjausjärjestelmä, koska suurin osa tuotannonohjausjärjestelmän vaatimis-
ta tiedoista on jo rekisteröity toiminnanohjausjärestelmän tietokantaan. Toiminnanoh-
jausjärjestelmän käyttöönotto on ollut aikoinaan huomattavasti kalliimpi kuin tämä 
projekti.  
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 Adjutant-ohjelma mahdollistaa työkonekohtaiset työjonot ja niiden hallinnan sekä 
hyvän yhteyden Visma Novaan.  Valtran käytössä oleva sähköinen tilauskanta 
(Anionline) on myös tarkoitus saada linkitettyä suoraan Visma Novaan, joka taas voisi 
lähettää tiedot edelleen tuotannonohjausjärjestelmään. Tämä tilausten suora linkitys 
tuotannonohjaukseen on merkittävä parannus tuotantoon. Lähtökohta Adjutant-
tuotannonohjausjärjestelmän käyttöönotolle on se, että toiminnanohjausjärjestelmään 
on päivitetty ajan tasalle tuotteiden tuoterakenteet, koneryhmät, asetusajat, valmis-
tusajat ja materiaalimäärät. Tämä helpottaa uuden ohjelman käyttöönottoa, koska se 
osaa ottaa kaiken tiedon Visma Novasta. Tämä toiminnanohjausjärjestelmän päivitys 
on yksi tämän työn merkittävimmistä vaiheista.    
 
Yrityksessä päätettiin ottaa tuotannon kehittämiseen mukaan insinööriopiskelija, joka 
voi tehdä aiheesta opinnäytetyön. Yrityksessä ei ollut resursseja järjestelmän päivit-
tämiseen ja uuden ohjelman käyttöönottoon liittyviin toimenpiteisiin. Työssä myös 
laaditaan Adjutant-tuotannonohjausjärjestelmän käytöstä ohjeet, jotta ohjelmasta 
saadaan kaikki hyöty irti tuotannon kehittämiseen. Lisäksi yritys toivoo opinnäytetyön-
tekijän kehittävän Adjutant-ohjelman tehokasta käyttöä. 
 
3.1 Metallisorvaamo Kleimola Oy 
 
Vuonna 1971 perustettu Metallisorvaamo Kleimola Oy on kasvanut toimintansa aika-
na pienestä alihankkijasta luotettavaksi järjestelmätoimittajaksi. Vuonna 2006 yrityk-
sen sukupolvenvaihdoksen myötä omistajat ovat vaihtuneet. Liikevaihto vuonna 2010 
oli noin 1,8 milj. euroa.  Yrityksen 1200 neliön toimitilat sijaitsevat Vihtavuoressa 15 
kilometriä Jyväskylästä koilliseen.  
 
Metallisorvaamo Kleimola Oy valmistaa erilaisia pyörähdyskappaleita sarjatuotanto-
na. Yrityksen tuotanto koostuu sorvauksesta, työstöstä, kokoonpanosta ja lämpökä-
sittelystä. Näiden lisäksi on vielä pienempiä vaiheita, kuten sahaus, hionta ja poraus. 
Tuotantokoneita ovat NC-sorvit, manuaalisorvit, NC-työstökeskukset, manuaalijyrsi-
met, pyörö- ja tasohiomakoneet sekä induktiokarkaisulaitteet. Yrityksessä työskente-
lee tällä hetkellä 18 henkilöä, joista osa tekee töitä kahdessa vuorossa. Lämpökäsit-
telyssä ja kokoonpanossa työskentelevät henkilöt tekevät töitä yhdessä vuorossa.  
 
Eniten yritystä työllistää traktorivalmistaja Valtra Oy AB. Metallisorvaamo Kleimola Oy 
pystyy varautumaan Valtralle meneviin tuotteisiin tuotannossa, koska Valtra ilmoittaa 
karkean arvion osien menekistä puoleksi vuodeksi kerrallaan. Tarkat määrät tuotteis-
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ta saadaan kolmen viikon jaksolle kerrallaan. Muiden yritysten tilaukset tuotannossa 
sovitetaan Valtran tilausten joukkoon 
 
3.2 Laadullinen tutkimusmenetelmä 
 
Tässä työssä tuotannonohjauksen kehitystä selvitetään käyttäen laadullista tutki-
musmenetelmää, josta käytetään myös nimitystä kvalitatiivinen tutkimus. Kvantitatii-
visesta eli määrällisestä tutkimuksesta tämä opinnäytetyö eroaa siten, että tässä 
työssä käytetään sanoja, lauseita ja kuvia lukujen sijasta. Tässä tutkimuksessa ei 
pyritä yleistyksiin, vaan tarkoitus on ymmärtää ja kuvata ilmiö sekä antaa siitä miele-
käs tulkinta lukijalle. Laadullisen tutkimuksen tarkoitus on antaa uusi tapa ymmärtää 
yksittäistä tapausta. Laadullisessa tutkimuksessa tutkija menee ilmiön pariin havain-
noimaan ja haastattelemaan, koska tutkijan ja tutkittavan kohteen välillä on suora 
kontakti. (Kananen 2008, 24 - 25.) 
 
Opinnäytetyöntekijää ohjaa työn teossa työnjohtajien kokemukset ja tietous yrityksen 
tuotannonohjauksesta sekä tuotannon työntekijöiden haastattelut. Työn kannalta on 
erityisesti tärkeää saada yrityksen työntekijät innokkaasti mukaan projektin toteutuk-
seen, jotta kaikki ideat saataisiin hyödynnettyä. Työntekijöiden osallistuminen auttaa 
projektin onnistumista sekä yrityksen toiminnan kehittämistä.  
 
Opiskelija tutustuu aiheeseen liittyvään teoriaan, lehtiartikkeleihin ja aikaisempiin tut-
kimuksiin, jotka on tehty samankaltaisista aiheista. Opinnäytetyöntekijän tulee osata 
analysoida teoriaa ja tutkimuksia, että voi käyttää niitä hyödykseen työssä. Lisäksi 
hänen tulee ymmärtää toiminnanohjausprojektien lähtökohdat ja projekteilla tavoitel-
tavat hyödyt. Opinnäytetyöntekijällä ei ole aikaisempaa kokemusta tämänkaltaisista 
projekteista. Tavoitteena opinnäytetyössä on tuoda esille omia kykyjään ja oppia sa-
malla uusia asioita omasta alastaan.  
 
Laadullisella aineistolla tarkoitetaan tekstiä, joka on syntynyt tutkijasta riippuen tai 
riippumatta. Aineistona käytetään havaintoja, haastatteluja, kirjallisuutta ja lehtiartik-
keleita. Kirjallisuuteen tutustuessa tutkijan kannattaa aina miettiä, kenelle teksti on 
suunnattu. Aineistona voidaan käyttää myös aikaisempia laadullisia tutkimuksia sa-
mankaltaisista aiheista. (Eskola & Suoranta 2005, 15.) 
 
Kvalitatiivisessa tutkimuksessa voidaan lähteä liikkeelle ilman ennakkoasettamuksia 
tai -määritelmiä. Tutkimus on aineistolähtöinen analyysi. Ongelmana on se, että har-
voin aineisto loppuu, joten on oltava tarkka siitä, että aineisto on rajattu ja sen analy-
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sointi on mielekästä ja järkevää. Aineistolähtöinen analyysi tulee kysymykseen silloin, 
kun tarvitaan perustietoa kuvaamaan tutkimuksen tarkoitusta ja sen olemusta. Ole-
muksen kuvaamisella tarkoitetaan lukijan johdattelemista aiheeseen kertomalla teori-
assa asioita. (Eskola & Suoranta 2005, 19.) 
 
Hypoteesittomuudella tarkoitetaan sitä, että tutkijalla ei ole ennakkoajatuksia tai olet-
tamuksia tutkimuskohteesta tai tuloksista. Tutkijalla kuitenkin voi olla kokemuksia 
aikaisemmista samankaltaisista tutkimuksista, mutta kokemukset eivät kuitenkaan 
rajaa uuden tutkimuksen tutkimuksellisia toimenpiteitä. Tutkijan tulisikin aina oppia 
uutta ja yllättyä tutkimuksen kuluessa. Ennakko-olettamuksia voidaan käyttää esiolet-
tamuksina, mutta tutkijan tehtävänä on aineistojen avulla saada uusia näkökulmia. 
(Eskola & Suoranta 2005, 19 - 20.) 
 
3.3 Yleiset lähtökohdat tuotannonohjausjärjestelmän käyttöönotolle 
 
Ryhdyttäessä kehittämään tuotantoa ottamalla käyttöön tuotannonohjausjärjestelmä 
otettava huomioon, että kysymys on informaatiojärjestelmästä, joka toteuttaa yrityk-
sen tuotantostrategiaa. Tuotannonohjausjärjestelmä ei ole yrityksen tuotantostrate-
gia. Tuotannonohjausjärjestelmän käyttöönotto vaatii myös yrityksen henkilökunnan 
motivoitumista käyttöönottoon sekä ulkopuolista konsultointia. Tuotannonohjausjär-
jestelmällä voidaan automatisoida toimintoja, jotka muutoin kuluttavat paljon yrityksen 
resursseja. 
 
Tuotannonohjausjärjestelmän käyttöönotolle on olemassa eri syitä, kuten tietoteknii-
kan hankkiminen yritykseen. Tämä alkaa olla nykyään jo harvinaista, koska yrityksis-
sä tietotekniikantaso on jo suhteellisen hyvä. Aikaisemmin on tietotekniikkahankinto-
jen mukana ostettu myös tuotannonohjausjärjestelmä kehittämään koko tuotantoa. 
On voitu luopua täysin samalla kertaa vanhanaikaisista ohjausmenetelmistä. (Pitkä-
nen 2008, 18.) 
 
Syitä tuotannonohjausjärjestelmän käyttöönottoon ovat myös tuotannon seurannan 
helpottuminen ja tuotannon järjestely. Lisäksi tuotannonohjausjärjestelmissä olevat 
laskutustoiminnot ovat saaneet yrityksiä kiinnostumaan järjestelmistä. Osa yrityksistä 
käyttää ulkoisia laskutuspalveluita, mikä myös tuo lisäkuluja. Tuotannonohjausjärjes-
telmän avulla voidaan yleensä myös hoitaa laskuttaminen hyvin helposti. (Pitkänen 
2008, 18.) 
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Yritykset, jotka ovat ottaneet toimintansa laajentuessa käyttöön useita eri tuotantoa 
ohjaavia järjestelmiä, saattavat vaihtaa yhteen järjestelmään, joka hoitaa tuotan-
nonohjauksen. Monesta järjestelmästä koostuva kokonaisuus on yleensä hankala ja 
vaivalloinen käytettävä. Lisäksi sen pitäminen ajan tasalla kuluttaa resursseja ja lai-
minlyönti voi aiheuttaa virheitä tuotannossa. (Pitkänen 2008, 18 - 19.) 
 
Lisäksi erilaiset toiminnot, joita tuotannonohjausjärjestelmät sisältävät, houkuttelevat 
yrityksiä ottamaan niitä käyttöön. Tällaisia ovat esimerkiksi konekohtaiset kuormitus-
ten hallinnat, huollon hallinnointi, varastokirjanpito, asiakastietokannat, tuote- ja tuo-
tantorakenteet. Tuotannon virheiden vähenemisen toive ja valmistusaikojen seuraa-
minen sekä yrityksen toiminnan jämäköityminen saavat yritykset kiinnostumaan tuo-
tannonohjausjärjestelmistä. Tuotannon priorisointi ja ajoitus helpottuu selkeän tuo-
tannonohjausjärjestelmän avulla. (Pitkänen 2008, 19 - 20.) 
 
Alihankintayritykset joutuvat usein ottamaan tuotannonohjausjärjestelmän käyttöön, 
jotta ne voisivat palvella päähankkijoita paremmin. Pelko päähankkijan menetyksestä 
aiheuttaa paineita tuotannonohjauksen kehitykselle. Tarvetta tuotannonohjausjärjes-
telmän käyttöönotolle voi luoda asiakkaiden ja toimittajien kanssa verkostoituminen. 
Kilpailijoiden käyttämät ohjelmat saattavat ruveta kiinnostamaan hankintoja tehtäes-
sä, vaikka järjestelmä olisikin todettu huonoksi.   Lisäksi yrityksen toiminnan kasva-
minen aiheuttaa tarvetta tuotannonohjausjärjestelmän käyttöönotolle selkeyttämään 
ohjausta ja hallitsemaan kaikkia ohjattavia tekijöitä. Järjestelmien hintojen alenemi-
nen ja käyttöönoton helpottuminen ovat lisänneet niiden käyttöönottoa. Tämä näkyy 
siten, että pienemmätkin yritykset ovat ottaneet käyttöön tuotannon- ja toiminnanoh-
jausjärjestelmiä. Pienten yritysten saama hyöty järjestelmistä ei ole kuitenkaan niin 
suuri kuin isojen yritysten. (Ollikainen & Pönniö 2008, 8 - 9, 26.) 
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4 TOIMINNANOHJAUSJÄRJESTELMÄ  
 
Metallisorvaamo Kleimola Oy:ssä, jonka toiminnanohjausjärjestelmää kehitetään tuo-
tannonohjausjärjestelmän avulla, on käytössään Visma Nova -
toiminnanohjausjärjestelmä, joka mahdollistaa varastojen hallittavuuden, laskutuksen 
ja tuotekohtaiset tuoterakenteet. Ohjelmasta löytyvät jokaisen Valtralle valmistettavan 
tuotteen hinta, varastopaikka, työvaiheet ja tuoterakenne. Yritys käyttää tuotannos-
saan myös valmiita osia, jotka on lisätty Visma Novan tietokantaan. Toiminnanoh-
jausjärjestelmän avulla saadaan selville ajantasainen varaston suuruus ja sen arvo. 
Ohjelmalla on helppo suorittaa myös esimerkiksi ABC-analyysi yrityksen tuotteille.   
 
 
KUVA 3. Toiminnanohjausjärjestelmän varastokirjanpidon pääikkuna. 
 
Kuvassa 3 on esitetty Visma Novan varastokirjanpidon pääikkuna, josta ilmenee, että 
kyseessä on kokoonpanotuote. Kuvasta näkyvät tuotteen keskihinta, varastopaikka ja 
piirustusnumero. Lisäksi kuvasta selviää, että tuote on Valtran tuotteita ja se on Me-
tallisorvaamo Kleimolan oma valmiste. Tuotekoodilla ohjataan tuotteiden varastointia 
ja tuotantoa; sekä Valtra myös tilaa tuotteet tuotekoodien avulla. Kuvasta selviää, että 
Nova ilmoittaa myös varastosaldon sekä tulossa ja menossa olevat määrät.   
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4.1 Visma Nova -ohjelmiston päivitys 
 
Ensimmäisenä vaiheena lisättiin Visma Nova –toiminnanohjausjärjestelmään tarpeel-
lisia  tietoja. Ohjelmasta puuttuivat monen tuotteen tuoterakenne, valmistustapa ja 
valmistusaika. Nämä tiedot oli päivitettävä ajan tasalle, ennen kuin alettiin ottaa käyt-
töön uutta tuotannonohjausjärjestelmää. Lisäksi työssä päivitettiin käytössä olevat 
viivakoodilistat, jotka helpottavat varastokirjanpitoa. Ohjelma ja viivakoodilistat päivi-
tettiin tuotantopäällikön, työnjohtajien ja työntekijöiden avustuksella.  
 
Päivittämisellä oli tarkoitus saavuttaa tuotannonohjausjärjestelmän täydellinen käytet-
tävyys, koska paras hyöty ohjelmasta saadaan silloin, kun tuotteiden tiedot ovat ajan 
tasalla. Tarkoitus oli myös helpottaa ja nopeuttaa järjestelmän käyttöönottoa.   
 
4.1.1 Tuoterakenteet 
 
Visma Nova -ohjelmaan on lisätty jokaisen tuotteen tuoterakenne, josta selviää mate-
riaali, josta se valmistetaan, ja yhden kappaleen valmistamiseen tarvittava materiaa-
lin määrä. Materiaalimäärät lasketaan manuaalisesti piirustuksista saatavilla kappa-
leiden aihioiden mitoista ja aihiotyyppien mukaan. Yritys käyttää tuotannossaan pyö-
rötankoa, neliötankoa, kuusiotankoa tai ainesputkea. Lisäksi on paljon valmiita tuot-
teita, joita yritys saa Valtralta, kuten antureita, jousia, nipoja, pultteja, klemmareita ja 
kumitiivisteitä. Käytössä on myös paljon valuaihioita, joille suoritetaan eri työvaiheita.  
 
 
KUVA 4. Esimerkki tuoterakenteesta. 
 
Kuvassa 4 on erään siirtäjän rakenne. Siirtäjä valmistetaan nuorrutusteräksestä, ja 
yhteen kappaleeseen tarvittava määrä on 0,96 kg. Kuvassa näkyvä koodi on nimike, 
jolla kyseinen materiaali löytyy Visma Novasta. 
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KUVA 5. Tuoterakenteen pääikkuna kokoonpanotuotteelle. 
 
Kuvassa 5 on esitetty Visma Nova -toiminnanohjausjärjestelmän tuoterakenteen pää-
ikkuna. Kuvassa on esitetty siirtäjä- kokoonpano-osan tuoterakenne. Tuoterakentees-
ta selviävät osat ja osien määrä, jotka kokoonpanoon tarvitaan. Rakennepuusta nä-
kee myös työvaiheet ja materiaalit. 
 
Tuoterakenteiden lisäämisellä tietokantaan voidaan ennustaa materiaalin kulutusta ja 
pystytään tekemään ajoissa materiaalitilaukset. Tuoterakenteista löytyvät myös va-
luosat ja valmiit osat, jotka tulevat muualta. Tämä helpottaa näidenkin osien hallitta-
vuutta.   
 
4.1.2 Koneryhmät ja työvaiheet 
 
Toiminnanohjausjärjestelmästä löytyy jokainen yrityksen tuotantokäytössä oleva ko-
ne. Jokainen kone kuuluu johonkin koneryhmään. Koneryhmiä yrityksessä ovat sor-
vaus, koneistus, kokoonpano, poraus, hionta, karkaisu ja sahaus. Kokoonpano on 
myös koneryhmä, vaikka siihen ei varsinaista konetta kuulu, vaan koneen tilalla on 
työntekijä. Osaan koneryhmistä kuuluu monta konetta ja joihinkin vain yksi kone. 
Esimerkiksi sorvit ryhmässä on kuusi konetta ja sahaus ryhmässä vain yksi saha.   
 
Jokaiselle yrityksessä valmistettavalle tuotteelle löytyy toiminnanohjausjärjestelmästä 
työvaihe, josta löytyy koneryhmä, kone, valmistusaika ja asetusaika. Periaatteena 
voidaan pitää, että jokaista koneryhmää vastaa yksi työvaihe. Yhdellä tuotteella työ-
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vaiheita voi olla useita. Esimerkiksi kokoonpanotuote voi koostua monesta  osasta ja 
työvaiheesta.  
 
4.1.3 Valmistus- ja asetusajat 
 
Valmistusajat ovat tässä vaiheessa yrityksen toimintaa tutkittu vain sorvauksen, ko-
neistuksen, karkaisun ja kokoonpanon tuotteille. Osa valmistusajoista on peräisin 
tietokoneohjelmasta, eli aika on vain suuntaa antava. Asetusajaksi on asetettu vain 
keskiarvoaika osalle koneryhmistä: sorvaukselle kolme tuntia, koneistettaville osille 
kaksi tuntia ja karkaistaville osille yksi tunti. Muiden koneiden asetusaika on niin ole-
maton, että sitä ei tarvitse ottaa huomioon. Valmistus- ja asetusaikojen perusteella 
voidaan järjestellä tuotantoa, kun tiedetään, kuinka kauan tuotantosarjojen ajot kes-
tävät.   
 
 
 
KUVA 6. Esimerkki tuotteen työvaiheesta. 
 
Kuvassa 6 on esitetty siirtäjän vivun työvaihe. Kyseessä on Moriseiki -sorvilla sorvat-
tava kappale, jonka valmistusaika on 3,75 min/kappale. Asetusaika kappaleelle on 
kolme tuntia. Työvaiheissa jokaiselle tuotantokoneelle on asetettu oma numero ja 
koneryhmä, johon se kuuluu. Moriseiki on tuotantokone numero kolme ja kuuluu sor-
vien koneryhmään.  
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4.2 Viivakoodit 
 
Yrityksellä on käytössä viivakoodilistat valmistettavista tuotteista. Esimerkiksi sor-
vaussolussa on tietokone, jonka vieressä on viivakoodilista sorvattavista osista. Vii-
vakoodi luetaan aina, kun yksi valmistuserä on saatu ajettua valmiiksi. Viivakoodin 
lukemisen yhteydessä Visma Novaan kirjataan, kuinka monta osaa ajettiin valmiiksi 
varastoon. Tämä on suhteellisen helppo tapa pitää varastot ajan tasalla.   
 
 
KUVA 7. Sorvaussolun viivakoodilista 
 
Kuvassa 7 on esitetty sorvaussolun viivakoodilistan osa. Listassa näkyvät työnumero, 
tuotekoodi, nimike, positionumero, tuotteen seuraava vaihe ja paikka. Viivakoodi lue-
taan ja Nova osaa tunnistaa tuotteen sen perusteella. Viivakoodeilla toteutetaan 
myös työntekijöiden työajanseuranta.    
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5 TUOTANNONOHJAUKSEN KEHITTÄMINEN 
 
Työssä tuotannonohjausta kehitetään ottamalla käyttöön Adjutant-
tuotannonohjausjärjestelmä. Tuotantoa kehittää myös aikaisemman toiminnanohjaus-
järjestelmän päivittäminen ja sen yhdistäminen tilaustietokantaan. Tilaustietokannan 
yhdistäminen toiminnanohjausjärjestelmään helpottaa tuotantopäällikön työtä sekä 
tuotannonohjaamista, koska nähdään pitkällä ajanjaksolla tulevat työt ilman merkittä-
vää työmäärää. Tuotannonohjausjärjestelmä osaa kuormittaa tuotantokoneet pitkälle 
aikavälille tilaustietokannan mukaisesti toiminnanohjausjärjestelmän välityksellä.  
 
5.1 Adjutant- tuotannonohjausjärjestelmä 
 
Adjutant-tuotannonohjausjärjestelmä on tarkoitettu valmistaville teollisuusalan yrityk-
sille. Ohjelma koostuu erilaisista moduuleista, joista asiakas voi valita itselleen sopi-
vimmat. Adjutant-työjonomoduuli mahdollistaa yrityksen tilaustöiden ohjauksen, hal-
linnan ja seurannan yhdeltä näytöltä. Työjonojen liikuteltavuus tuotantokoneiden välil-
lä helpottaa työnjohtajien työtä.   
 
Dokumenttienhallinta-moduulilla voidaan katsoa työohjeet, piirustukset, kuvat ja työs-
töohjelmat suoraan samalta päätteeltä. Lisättäessä tiedot kerran ohjelman tietokan-
taan ne ovat sieltä saatavilla niin kauan, kuin samaa tuotekoodia käytetään. Ohjel-
malla voidaan myös seurata työntekijöiden työaikaa päätteeltä, joka voidaan tarvitta-
essa liittää suoraan palkanlaskentaan. 
 
Ohjelman etu on sen toimivuus yhdessä muiden toiminnan- tai tuotannonohjausjär-
jestelmien kanssa. Lisäksi ohjelman helppokäyttöisyys ja visuaalisuus ovat sen vah-
voja puolia. Ohjelma soveltuu erittäin hyvin poistamaan yrityksen tuotannosta pullon-
kauloja ja se tuottaa myös yritykselle kustannusetuja.  
 
Adjutant-tuotannonohjausjärjestelmän käy asentamassa yrityksen koneille ohjelman 
toimittajat. Yrityksen tietokoneille asennetaan kaksi versiota, joista toista voivat käyt-
tää työntekijät ja toista työnjohtajat. Työnjohtajien versiossa on kaikki toiminnot, kun 
taas työntekijöiden versioissa on käytössä vain suppeat toiminnot. Työntekijät eivät 
voi ohjata tuotantoa; he voivat vain merkitä työn aloituksen, keskeytyksen tai lopetuk-
sen. Työntekijöillä on myös vastuu tilastoida tehdyt työt ohjausjärjestelmään, jaolla 
epäonnistuneet ja onnistuneet. Lisäksi kone tallentaa valmistusajat automaattisesti. 
Työnjohtajat voivat siirtää töitä koneelta toiselle sekä poistaa tai lisätä töitä koneille.  
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Ohjelmassa näkyy eri värejä ja merkkejä, joilla on omat merkityksensä. Väreistä nä-
kee viikoittaiset kuormitukset ja sen, valmistuvatko työt ajallaan. Ruudulta näkee vä-
rien perusteella myös sen, kuinka monelle viikolle koneilla on kuormitusta. Ohjelman 
kalenteriin voidaan suoraan syöttää mahdolliset vapaapäivät ja muut asiat, jotka vai-
kuttavat tuotantoon. Kalenterin perusteella ohjelma osaa laskea ajat, jolloin tuote-erät 
ovat valmiita.  
  
5.2 Adjutant-ohjelman käyttöönotto  
 
Tuotannonohjausjärjestelmän käyttöönotto aloitettiin päivittämällä vanhaa Visma No-
va -toiminnanohjausjärjestelmää. Ohjelmaan päivitettiin tuoterakenteet, lisättiin uusia 
tuotteita ja poistettiin vanhoja. Jokaiselle valmistettavalle tuotteelle täytyi olla tuote-
koodi, työvaiheet, materiaali ja valmistusaika. Tämä vaihe helpotti ohjelman käyt-
töönottoa. Aikoinaan toiminnanohjausjärjestelmän käyttöönoton yhteydessä Visma 
Novaan oli lisätty liiankin yksityiskohtaista tietoa tuotteista ja tuotantokoneita oli mo-
nia. Päivityksessä tuli ilmi, että pikkutarkka tieto kuormittaa liikaa Adjutant-ohjelmaa 
ja tekee käytöstä hankalaa. Tämän takia järjestelmästä poistettiin kaikki tarpeeton 
tieto. 
 
Päivityksen valmistuttua Adjutant-ohjelman toimittajat kävivät asentamassa ohjelman 
yrityksen tietokoneille ja pitivät samalla nopean koulutuksen työnjohdolle ohjelman 
käytöstä. Ohjelmaan tehtiin sellaiset asetukset, että se hakee tietonsa toiminnanoh-
jausjärjestelmästä. Tämän jälkeen luotiin tuotannonohjausjärjestelmään koneryhmät 
sekä nimettiin ja numeroitiin tuotantokoneet. Seuraava vaihe oli tehdä Visma Novaan 
tilaus ja kokeilla, toimiiko yhteys tuotannonohjaus- ja toiminnanohjausjärjestelmän 
välillä. Adjutant–ohjelman päivittäessä itsensä tuli ilmi, että se osaa hakea tilauksesta 
tuotteet ja siirtää ne tuotantokoneille kuormituksiksi. Tuotannonohjausjärjestelmään 
tehtiin asetus, että se päivittää tiedot Novan kautta tunnin välein.  
 
Seuraava vaihe käyttöönotossa oli saada Valtran käyttämä Anionline-tilauskanta yh-
teyteen toiminnanohjausjärjestelmään. Tarkoituksena oli, että toiminnanohjausjärjes-
telmä ohjaa tiedot tilauskannasta suoraan tuotannonohjausjärjestelmään. Tämä vaihe 
oli toteutettavissa Microsoft Excelillä.  
 
Viimeiset vaiheet käyttöönotossa olisivat olleet järjestelmän koekäyttöä tuotannossa 
ja käytön valvontaa. Tässä vaiheessa törmättiin vakavaan ongelmaan ja jouduttiin 
palaamaan käyttöönotossa taaksepäin eli tietotekniseen kehittämiseen. Järjestelmien 
yhteistyö ei ollut toivotunlainen. Tuotannonohjausjärjestelmä ei tunnistanut toimin-
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nanohjausjärjestelmän varastossa olevia valmiita tuotteita. Varastojen hallittavuus 
tuotannossa yli yksi suurimmista hyödyistä, joita tuotannonohjausjärjestelmällä haet-
tiin. Ongelma oli sen verran suuri, että tämän työn aikana ei päästy jatkamaan käyt-
töönottoa. 
 
Luvussa 2.4 esitetyt käyttöönottoprojektin eri vaiheet ilmenivät tämän opinnäytetyön 
aikana. Määrittelyvaiheessa kuvattiin selkeästi projektin tavoite ja se, mihin projektis-
sa vähintään pyritään. Yksikkötestaus toteutettiin tässä projektissa kokeilemalla yksi-
tellen tuotannonohjausjärjestelmän eri toimintoja. Yksikkötestauksessa testattiin oh-
jelman eri toimintoja, kuten tuotannon kuormittamista, kalenterin käyttöä, kuormituk-
sen siirtelyä tuotantokoneelta toiselle ja valmiiden tuote-erien dokumentointia järjes-
telmään.  
 
Seuraavaksi siirryttiin integrointitestaukseen, jossa kokeiltiin erillisten toimintojen ko-
konaisuutta ja yhteistyötä toiminnanohjausjärjestelmän kanssa. Tuotannonohjausjär-
jestelmään tuotiin tuotantoa kuormittavia tilauksia suoraan toiminnanohjausjärjestel-
mästä. Tuotannonohjausjärjestelmästä tutkittiin, kuinka hyvin järjestelmä osaa hakea 
tietoa toiminnanohjausjärjestelmästä. Eniten kiinnosti tieto, että tuotannonohjausjär-
jestelmä osaa kuormittaa oikeaa tuotantokonetta, tunnistaa eri työvaiheet ja osaa 
laskea eräkohtaiset valmistusajat.  
 
Tässä vaiheessa kohdatut varastonhallintaan liittyvät ongelmat aiheuttivat sen, että 
projektissa ei päästy toivottuun lopputulokseen. Järjestelmien yhteistyötä ei saatu 
toimimaan ilman tietoteknistä kehittämistä. Työssä ei ehditty etenemään tätä pidem-
mälle. Projektin suunnitelmaan kuului kuitenkin, että työtä olisi sovelluksen kehittämi-
sen jälkeen jatkettu testauksilla uudelleen. Tämän jälkeen olisi alkanut käyttäjien kou-
lutus ja tuotannonohjausjärjestelmän käyttöönotto tuotannossa.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 31 
 
5.3 Käyttöönottoon liittyvät ongelmat 
 
Käyttöönotossa suurin ongelma aiheutui siitä, että toiminnanohjaus- ja tuotannonoh-
jausjärjestelmän ohjelmien toimittajat olivat eri yrityksiä. Heillä molemmilla oli erilaiset 
näkemykset näiden ohjelmien välisestä yhteistyöstä. Koneita saatiin kuormitettua, 
mutta tuotannonohjausjärjestelmä ei ottanut huomioon toiminnanohjausjärjestelmäs-
sä näkyviä varastoja. Ohjelmien toimittajat ilmoittivat, että muut samoja ohjelmia käyt-
tävät yritykset eivät olleet kohdanneet samaa ongelmaa ohjelmien käytössä. Monet 
yritykset hoitavat ongelman siten, että he käyttävät toiminnanohjausjärjestelmässä 
kahta eri varastoa, joita Adjutant osaa lukea. Valmiille ja lähetettäville tuotteille on 
laadittu omat varastot järjestelmään. Tämä tapa todettiin heti liian raskaaksi ja aikaa 
vieväksi tavaksi ohjata varastomääriä. 
 
Yrityksellä on joitakin tuotteita paljon valmiina, joten ohjelman täytyy ottaa varastot 
huomioon, kun se kuormittaa koneille töitä. Lisäksi Valtran käyttämä tilaustietokanta 
toi vielä lisäongelmia. Tilaustietokanta täytyi saada suoraan linkitettyä toiminnanoh-
jausjärjestelmään ja sitä kautta tuotannonohjausjärjestelmään. Ennen tilauskannan 
linkitystä Visma Novaan ei saatu tilauksia Adjutant- ohjelmaan, ellei tilauksia syötetty 
käsin. Tilausten käsin syöttäminen olisi hidastanut tuotantoa paljon ja näin ollen oh-
jelmasta ei olisi saatu kaikkea hyötyä.        
 
Ongelma muodostui myös siitä, että toiminnanohjausjärjestelmän ja tuotannonoh-
jausjärjestelmän koneet ja koneryhmät nimettiin väärin. Nämä täytyi muuttaa saman 
nimisiksi molemmissa ohjelmissa, että ohjelmat pystyivät toimimaan keskenään.  
 
Ongelmia ratkottiin ensin molempien järjestelmien toimittajien kanssa. Lopulta pää-
dyttiin siihen, että tehdään sopimukset  yhden toimittajan kanssa, joka ylläpitää mo-
lemmat järjestelmät. Tämä jäljelle jäänyt toimittaja otti työkseen kehittää toiminnan- ja 
tuotannonohjausjärjestelmän rajapintaan sovelluksen, joka mahdollistaa varastomää-
rien huomioimisen tuotantoa kuormitettaessa tuotannonohjausjärjestelmässä.  
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5.4 Tuotannonohjausjärjestelmän käyttöohjeiden laadinta 
 
Ohjelmasta laaditaan selkeät käyttöohjeet ohjelman käyttäjille. Ohjeet tulee olla sel-
laiset, että niiden avulla kaikki yrityksen työntekijät osaavat ohjelmaa käyttää. Yrityk-
sessä on jonkin verran vanhempia metallimiehiä, jotka eivät oletettavasti ole päivittäin 
tietokoneiden kanssa tekemisissä työpaikkansa ulkopuolella. Ohjeiden tulee siis olla 
niin yksinkertaiset, että tämän kaltaiset henkilöt malttavat niiden avulla ohjelmaa käyt-
tää. Tärkeintä on saada kaikki työntekijät oppimaan ohjelman käyttö ja ymmärtämään 
ohjelman tärkeys yrityksen toiminnalle. Timo Tolvanen (2009, 10) kertoo oppaas-
saan, jossa käsitellään toiminnanohjausjärjestelmien käyttöönottoa pk-yrityksissä, 
että onnistuakseen toiminnanohjausjärjestelmän käyttöönotossa on tärkeää ottaa 
huomioon työntekijöiden sitoutuminen ja huolehtia henkilöstön koulutuksesta.  
 
Käyttöohjeista tehdään sellaiset, että niissä on vain pääkohdat. Työntekijälle riittää 
tieto, mitenkä aloittaa, keskeyttää ja päättää työn. Työntekijän pitää osata myös lukea 
ruudulta kaikki tärkeä tieto ja toimia sen mukaisesti. Työnjohtajille opetetaan ohjel-
man käytöstä huomattavasti enemmän, koska he voivat muutella koneitten kuormi-
tuksia.  
 
5.5 Ohjausjärjestelmän käytön valvonta 
 
Uuden järjestelmän käyttöönotossa on tärkeää valvoa, että sitä ruvetaan käyttämään 
ja, että sitä käytetään oikein. Työntekijät tekevät asioita tuotannossa mielellään sillä 
tavalla, mitenkä ne on opittu tekemään ja on aina ennenkin tehty. Kaikki eivät ole 
välttämättä motivoituneet käyttämään uutta järjestelmää. Tässä työssä on hyötyä 
siitä, että yrityksellä on ollut käytössä  kuusi vuotta toiminnanohjausjärjestelmä, jonka 
käyttöä ovat työntekijät päässeet opettelemaan. Toiminnanohjausjärjestelmää ei aina 
kuitenkaan muisteta käyttää ja jotkut saattavat pitää sen käyttämistä rasittavana.   
 
Pelkän tuotannonohjausjärjestelmän käyttö on helppoa, mutta se vaatii tuekseen täy-
dellisen toiminnanohjausjärjestelmän käyttämisen. Tuotannonohjausjärjestelmän 
käyttöä valvottaessa täytyy valvoa yhtälailla toiminnanohjausjärjestelmän käyttöä. 
Yrityksessä työskentelevien ihmisten tulee ymmärtää, että toiminnanohjausjärjestel-
män käytöllä on vaikutus koko yrityksen toimintaan. käyttämättä jättäminen aiheuttaa 
sekaannusta varastokirjanpidossa, materiaalihankinnoissa ja tuotannon kuormituk-
sessa. Sekaannukset saattavat aiheuttaa suuria kustannuksia tuotannossa.   
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6 YHTEENVETO 
 
Opinnäytetyön tavoitteena oli kehittää Metallisorvaamo Kleimola Oy:n  Visma Nova -
toiminnanohjausjärjestelmää. Yrityksessä oli ilmennyt tarve ottaa käyttöön toimin-
nanohjausjärjestelmän lisäksi Adjutant-tuotannonohjausjärjestelmä. Tuotannonoh-
jausjärjestelmän avulla oli tarkoitus helpottaa tuotannon suunnittelua, kuormittamista 
ja ohjaamista. Tuotannonohjauksen kehittämisellä pyrittiin myös helpottamaan toimi-
henkilöiden työtä.  
 
Työ aloitettiin tutustumalla yrityksen toimintaan ja päivittämällä toiminnanohjausjärjes-
telmä. Käytössä olevan Visma Nova -toiminnanohjausjärjestelmän tuoterakenteet, 
koneryhmät, valmistusajat ja tuotekoodit päivitettiin ajan tasalle. Järjestelmästä pois-
tettiin turhia ja vanhentuneita tietoja tuotteista, koska tarkoitus oli, että järjestelmässä 
ei olisi tarpeetonta tietoa kuormittamassa sen toimintaa. Toiminnanohjausjärjestel-
män päivittämisellä oli tarkoitus helpottaa tuotannonohjausjärjestelmän käyttöönottoa. 
Heti työn alussa tiedettiin, että suurin ongelma tässä työssä tulee olemaan se, että 
toiminnanohjaus- ja tuotannonohjausjärjestelmä ovat eri toimittajan toimittamia oh-
jelmistoja.  
 
Tuotannonohjausjärjestelmä saatiin toimimaan päivittämisen jälkeen nopeasti. Järjes-
telmän testausta suoritettaessa huomattiin, että tuotannonohjausjärjestelmä ei osaa 
hyödyntää toiminnassaan toiminnanohjausjärjestelmässä olevia valmiiden tuotteiden 
varastoja. Tästä muodostuikin merkittävin ongelma yritykselle tässä projektissa. On-
gelma oli niin suuri, että opinnäytetyön aikataulun rajoissa ei ollut tarkoituksen mu-
kaista odottaa, että järjestelmän toimittajat saavat aikaan lisäsovelluksen. Sovelluk-
sella oli tarkoitus saada tuotannonohjausjärjestelmä lukemaan ja ymmärtämään val-
miiden tuotteiden varastoa tuotantoa kuormittaessa.  
 
Työn tuloksena saatiin päivitetty toiminnanohjausjärjestelmä, joka on valmiina tuo-
tannonohjausjärjestelmän käyttöönotolle. Tuotannonohjausjärjestelmään laitettiin 
asetukset kuntoon, siten että lisäsovelluksen ollessa valmis käyttöönotto sujuu nope-
asti. Työn tuloksena voidaan todeta, että kahden eri järjestelmän yhteen sovittaminen 
ei ole helppoa. Opinnäytetyön loppupuolella yritys laati järjestelmien ylläpidosta so-
pimuksen pelkästään yhden toimittajan kanssa, mikä vähentää sekaannuksia ohjel-
mien käytössä.  
 
Edellytykset tuotannonohjausjärjestelmän käyttöönotolle saatiin luotua, vaikkakin 
varsinainen implementointi jäi toteuttamatta ohjelmien yhteensopimattomuuden 
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vuoksi. Tämänkaltaiset projektit ovatkin yleensä pitkiä eikä opinnäytetyön kannalta 
ollut tarkoituksenmukaista jäädä odottamaan ohjelmien yhteensovittamista. Työn 
aikataulu oli muutenkin suhteellisen tiukka; työ aloitettiin tammikuun lopulla 2011 ja 
sen oli oltava valmis toukokuun alussa 2011.  
 
Työ oli kuitenkin hyvin opettavainen. Työssä paneuduttiin toiminnan- ja tuotannonoh-
jausjärjestelmien toimintaan ja käyttöönottoihin. Työn aikana  selvisi paljon syitä, 
minkä vuoksi yritykset ottavat kyseisiä järjestelmiä käyttöönsä ja mitä ongelmia käyt-
töönottoon voi liittyä. Lisäksi opinnäytetyöntekijä sai kokemusta toiminnanohjaus- ja 
tuotannonohjausjärjestelmien käytöstä, mistä on hyötyä työelämässä.  
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